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@ Borste, Verfahren zu ihrer Herstellung und Gerat mit einer solchen Borste 

@ Eine Borste besteht aus einem Kern aus einem ver- 
gleichsweise harten, biegeelastischen Kunststoff und we- 
nigstens einer Schicht aus einem gummielastischen 
Kunststoff, die durch Pragen gegen den Kern profiliert ist. 
Auf dieser Schicht kann eine weitere, die Profilierung glat- 
tende filmartige Schicht, aufgebracht sein. Eine solche 
Borste wird durch Koextrudieren des Kern und der 
gummielastischen Schicht und durch anschliefSendes 
Pragen derselben gegen den Kern hergestellt. Die filmar- 
tige Schicht wird nach dem Pragen aufgebracht. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Borste, bestehend aus einem 
Kern aus einem vergleichsweise harten, biegeelastischen 
Kunststoff und wenigstens einer Schicht aus einem gummi- 5 
elastischen Kunststoff. Ferner betrifft die Erfindung ein Ver- 
fahren zur Herstellung solcher Borsten und Gerate, die mit 
solchen Borsten ausgestattet sind. 

Unabhangig von der jeweiligen Verwendung einer Biirste 
werden an Borsten einige Grundforderungen gestellt. 10 
Hierzu zahlen insbesondere die Biegeelastizitat, Knickfe- 
stigkeit und VerschleiBfestigkeit. Weitere und oft sehr unter- 
schiedliche Anforderungen resultieren aus der Verwendung 
der Biirste. So miissen beispielsweise Biirsten fur die Mund- 
und Korperpflege ausreichend weich sein, um Verletzungen 15 
zu vermeiden, wahrend abrasiv wirkende technische Biir- 
sten harte und rauhe Borsten aufweisen sollten. Andere 
technische Biirsten, wie Autowaschbursten, hingegen miis- 
sen wiederum glatt und geschmeidig sein. Dies gilt auch fiir 
Polierbiirsien. Biirsten oder Pinsel, die zum Auftragen von 20 
Medien dienen, miissen relativ eng stehende Borsten zum 
Speichem des Mediums aufweisen, wahrend in anderen An- 
wendungsfallen einzeln stehende Borsten oder Borstenbiin- 
del erwiinscht sind. 

Die Wirkung e:iner Borste auf der Oberflache des zu be- 25 
handelnden oder zu bearbeitenden Objektes hangt maBgeb- 
lich von ihrer eigenen OberflachenbeschafFenheit und von 
dem Borslenwerksloff ab. Ublicherweise werden Borsten 
aus exu^dierten Kunststoffmonofilen hergestellt. Durch 
Auswahl des Kunststoffs laBt sich im wesentlichen nur die 30 
Biege- und VerschleiBfestigkeit, aber nur in sehr geringem 
Umfang die OberflachenbeschafFenheit und Wirksamkeit 
der Oberflache beeinflussen, wenn man einmal von einfa- 
chen Langsprofilen absieht. £s hat deshalb im Stand der 
Technik nicht an Versuchen gefehlt, die Oberflachenbe- 35 
schaffenheit bzw. die Wirksamkeit der Oberflache von Bor- 
sten durch zusatzliche Mafinahmen zu verandem, um dem 
jeweiligen Verwendungszweck besser gerecht zu werden. 

in dem der Beschreibung angeschlossenen Literaturver- 
zeichnis beschreiben (1) bis (8) Borsten mit eingelagerten, 40 
abrasiv wirkenden Partikeln fiir unterschiedliche Verwen- 
dungszwecke. Hierbei geht es stets darum, der Borste eine 
harte, schleifende Wirkung zu verleihen. 

Eine andere Entwicklung, die in (9) bis (15) aufgezeigt 
ist, geht dahin, die aus einem Kunststoffmonofil gebildete 45 
Borste an ihrem Mantel in unterschiedlicher Art und Weise 
zu profiheren, Dabei geht es stets um die Ausbildung von 
mehr oder weniger scharfen Kanten bis zu aufgefaserten 
Strukturen. 

Alle vorgenannten Losungen mit parti keigefiillten oder 50 
profilierten, monofllen Borsten haben den entscheidenden 
Nachteil, dafi sich die Festigkeitseigenschaften, insbeson- 
dere die Biegeelastizitat, die Knickfestigkeit und auch die 
VerschleiBfestigkeit, merklich verschlechtern, so daB auf 
groBere Borstendurchmesser und/oder hochwertigere 55 
Kunststoffe zuriickgegriffen werden muB. Dies ist aber viel- 
fach aus anwendungstechnischen Griinden nicht moglich 
und fiihrt zudem zu einer unerwiinschten Verteuerung. 

Andere bekannte Vorschlage in (16) bis (21) gehen dahin, 
die Borste aus zwei Kunststoflncomponenten herzusteilen, 60 
namlich einem Kunststoflfkem und einer darauf aufgebrach- 
ten Beschichtung entweder in Form eines den Kern einhiil- 
lenden Mantels oder in Form von auf den Kern aufgebrach- 
ten Fasem. Bei diesen bekannten Losungen bleiben die Fe- 
stigkeitseigenschaften der Borste im wesentlichen kontrol- 65 
liert. Soweit der Kern einen glattwandigen Mantel aufweist 
(16), (17), laBt sich die Wirkung der Borste aber nur unwe- 
sentlich modifizieren. Ist nur der harte Kern profiliert und 



eine dem Profil folgende gummielastische Schicht aufge- 
bracht (18), wird letztere an den Uberhohungen des Profils 
schnell abgetragen und der harte Kern freigelegt. Soweit auf 
dem Kem Fasem aufgeflockt sind (20), kann die Borste nur 
fur bestimmte Verwendungszwecke eingesetzt werden und 
ist im iibrigen ihre Herstellung aufwendig und teuer. 

Unter den letztgenannten Vorschlagen ist in (21) eine 
Borste vorgeschlagen, die aus einem extrudierten, relativ 
steifen Kem aus PA (Polyamid) oder hochdichtem PE (Poly- 
ethylen) und einer weichen thermoplastischen Schicht aus 
naiiirhchem oder synthedschem Gummi besteht, Diese be- 
kannte Borste ist fiir Zahnbiirsten konzipiert, wobei durch 
die weiche gummielastische Beschichtung in erster Linie 
eine schonende Behandlung der Zahne und des Zahnfleischs 
gewahrleistet sein soil, wahrend der steife Kem fiir die not- 
wendigen Fesrigkeitseigenschaflen der Borste sorgt. Eine 
solche Borste erfiillt aber nicht die beim Reinigen gestellten 
Anfordemngen, da ihre Oberflache zu glatt ist. Auch ist sie 
nicht geeignet, um Medien auf ein Objekt zu appUzieren. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, eine Borste zu schafifen, die un- 
ter Wahrung der notwendigen Festigkeitseigenschaften bei 
einer weichen Oberflache gleichwohl eine gute Reinigungs- 
wirkung und Aufnahmefahigkeit fiir Medien besitzt. 

Ausgehend von einer Borste, die aus einem Kem aus ei- 
nem vergleichsweise harten, biegeelastischen Kunststoff 
und wenigstens einer Schicht aus einem gummielastischen 
Kunststoff besteht, wird diese Aufgabe erfindungsgemaB 
dadurch gelost, daB die gummielastische Schicht durch Pra- 
gen gegen den Kem, vorzugsweise durch Warmpragen, pro- 
filiert ist. 

Die Erfindung baut auf der iiberraschenden Erkenntnis 
auf, daB ein gummielastischer Kunststoff, z. B. ein thermo- 
plastisches Elastomer, selbst bei sehr geringer Dicke, die bei 
Borsten zwangslaufig gegeben ist und bei Zahnbiirsten im 
Bereich von wenigen Zehntel Millimeter liegt, durch Pragen 
profiUert werden kann, ohne daB eine Riickstellung des 
gunamielastischen Kunststoffs festzustellen ist, wobei der 
relativ harte Kem eine maBgebliche Rolle spielt, gegen den 
die Pragekrafte aufgebracht werden. Es lassen sich feine bis 
grobe Strukturen in jeder beliebigen Formgebung verwirkli- 
chen. Geringe Profiltiefen wahlt man insbesondere bei Bor- 
sten fiir die Mund- und Korperpflege, groBere Profiltiefen 
hingegen bei Reinigungsbiirsten oder Auftragsbursten, um 
im erslen Fall Schmutz, im zweiten Fall Auftragsmedien 
aufzunehmen. 

Die gummielastische Schicht kann den Kem mantelfor- 
mig oder auch nur bereich s weise umgeben und kann die 
durch Pragung erhaltene Profilierung auf der gesamten 
Lange der Borste odernur auf Teillangen derselben vorgesc- 
hen sein. 

Bei der erfindungsgemaB ausgebildeten Borste besteht 
der Kern aus einem die Biege- und Knickfestigkeit der Bor- 
ste bestimmenden Kunststoff und die gummielastische 
Schicht mit ihrer Profilierung aus einem die Oberflachen- 
wirkung der Borste am Objekt und die VerschleiBfestigkeit 
bestimmenden Kunststoff. Durch Auswahl der beiden 
Kunststoffe und die Art der Profilierung laBt sich die Borste 
beliebigen Anforderungen problemlos anpassen. 

In bevorzugter Ausfiihrung besteht der Kern aus einem 
Kunststoff mit einer Shore-Harte D>45 und die gummiela- 
stische Schicht aus einem Kunststoff mit einer Shore-Harte 
D<35. In besonders bevorzugter Ausfiihrung liegt die 
Shore-Harte des Kunststoffs fiir den Kem bei D>65 und die 
der gummielastischen Schicht bei 20<D<35. Werkstoffe, die 
die vorgenannten Voraussetzungen erfiiUen, sind beispiels- 
weise fiir den Kem PE (Polyethylen), PP (Polypropylen) 
oder PA (Polyamid) und fiir die gummielastische Schicht 
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thermoplaslische Elastomere. 

Die Profilierung der guminielastischen Schicht kann aus 
auf dem Umfang verteilten, lokal abgegrenzten Vertiefun- 
gen gebildel sein. Stall dessen kann die Profilierung auch in 
Erstreckungsrichtung der Borsle, bei spiels weise entlang 5 
Mantellinien oder wendelfonnig verlaufen. SchlieBlich 
kann die Profilierung auch liberwiegend quer zur Erstrek- 
kungsrichlung der Borste orientiert sein. 

GemaB einem weileren Merkmal der Erfindung ist auf die 
profilierte gummielastische Schichl eine sich deren Profil lO 
anschniiegende, filmariige Schicht aus einem weichen 
Kunststoff aufgebracht. Hierdurch kann an der Profilierung 
ein gewisser Glattungseffekt erreicht werden, ohne der Pro- 
filierung die Oberfiachenwirkung zu nehmen. 

Der Kern kann aus einem oder mehreren Monofilen gebil- 15 
det sein. Die erstgenannte Ausfiihrung empfiehlt sich bei 
Zahn- und Korperbiirsten, die letztgenannte Ausfiihrung bei 
technischen Biirslen, insbesondere bei Autowaschbiirsten. 
In diesem Anwendungsfall miissen die Borsten biegeschlaff 
sein, um sich einerseits der Kontur der zu reinigenden Fla- 20 
che optimal anzulegen, andererseits die Oberfiache scho- 
nend zu reinigen. Diese Borsten verschleiBen sehr schnell 
vom freien Ende her. Dies bedeutet bei der erfindungsgemaB 
ausgebildeten Borste, daB die gummielastische Schicht zu- 
erst an den Borstenenden abgetxagen wird. Bei der erfin- 25 
dungsgemaBen Ausbildung mit mehreren Kernmonofilen 
werden diese in Form von Fasem freigelegt, die dann gegen- 
uber einem einzigen Kemmonofil groBeren Durchmessers 
immer noch eine schonende Behandlung gewahrleisten. 

Ublicherweise besitzen Borsten einen kreisformigen 30 
Querschnitt. Bei der erfindungsgemaBen Ausbildung kann 
aber auch jeder andere Borstenquerschnitt verwirklicht wer- 
den, indem der Kern einen von der Kreisform abweichenden 
Querschnitt aufweist, z, B. einen schmalen rechteckigen 
oder kreuz- bzw. stemformigen Querschnitt Die gummiela- 35 
stische Schicht kann dann gleichwohl einen kreisformigen 
Querschnitt besitzen, so daB sie eine unterschiedliche Dicke 
aufweist und in den dickeren Bereichen beispielsweise tiefer 
gepragt sein kann. Statt dessen kann sie auch einen dem 
Querschnitt des Kerns folgenden Querschnitt aufweisen, so 40 
daB unabhangig vom Ort der Pragung gleichtiefe Profile er- 
zeugt werden konnen, wobei auch hier der Kern wieder als 
Widerlager wirkt. 

SchlieBlich kann die gesamte Borste aus Kern und 
gummielasdscher Schicht quer zur Erstreckungsrichtung 45 
der Borste geweUt sein. 

Eine gute Haftung der gummielastischen Schicht auf dem 
Kern wird durch eine als Haftvermittler wirkende Oberfla- 
chenstruktur am Kern erhalten. 

Zur Herstellung der vorstehend beschriebenen Borsle 50 
schlagt die Erfindung ein Verfahren vor, bei dem der Kem 
und die gummielastische Schicht als Strang koextrudiert 
werden und die gummielastische Schicht bei laufendem 
Strang durch Pragen gegen den Kem profiliert wird. 

Mit diesem Verfahren wird ein endloses Borstenmaterial 55 
erhalten, von dem die Borsten unmittelbar nach dem Pragen 
auf WunschmaB abgelangt werden konnen. Statt dessen 
kann das Borstenmaterial auch gespult werden und erst an- 
laBlich der Biirstenherstellung die Borste von dem abgespul- 
ten Strang auf WunschmaB abgelangt werden. 60 

Eine andere Varianie des Verfahrens besteht darin, daB 
der Kem und die gummielastische Schicht als endloser 
Strang koextrudiert werden, der Strang gespult und die 
gummielastische Schicht beim Abspulen des Strangs durch 
Pragen gegen den Kem profiliert wird. Bei diesem Verfah- 65 
ren kann das Pragen beim Hersleller des Borstenmaterials 
oder auch erst beim Biirstenhersteller erfolgen. Dieses Ver- 
fahren kann sich auch dann empfehlen, wenn die gummiela- 
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stische Schichl aus einemTangsam vemetzenden Elastomer 
besteht und der Pragevorgang erst nach AbschluB der Ver- 
netzungsreaktion durchgefuhrt werden soil. 

Bei diesen Verfahren wird die gummielastische Schichl 
vorzugsweise mittels gegeneinander und gegen den Kem 
wirkender Pragewerkzeuge profiliert, wobei die Pragewerk- 
zeuge unterschiedliche Profile erzeugen konnen. Es kann 
auch eine nur einseitige Profilierung vorgesehen sein, wobei 
dann das Pragewerkzeug mit einem unprofilierten Gegen- 
werkzeug zusammenarbeitei. 

In weiterer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens kann auf den profilierten Strang anlaBlich der Her- 
stellung des Borstenmaterials oder vor dem Ablangen der 
Borsten ein weicher Kunststoff filmartig durch Extmsion, 
Tauchen, Spriihen oder Aufschrumpfen einer Folic aufge- 
bracht werden, um beispielsweise das Profil zu glatten. 

Bei einer anderen Ausfuhrung des Verfahrens werden der 
Kem und die gununielastische Schicht als Strang koextru- 
diert, anschlieBend die Borste von dem Strang abgelangt 
und daraufhin die gummielastische Schichl durch Pragen 
gegen den Kem profiliert. Bei diesem Verfahren kann die 
filmartige Schicht vor oder nach dem Ablangen durch Tau- 
chen, Spruhen oder Aufschrumpfen einer Folic aufgebracht 
werden. 

Die erfindungsgemaB ausgebildete Borste ist fur Gerale 
unterschiedlichster Art einsetzbar. Im einfachslen Fall kann 
eine solche Borste unmittelbar als Interdentalreiniger ver- 
wendet werden, und zwar entweder in Form eines Sticks 
Oder ahnlich einer Zahnseide. 

Im Gegensatz dazu ist eine Burste mit einer Mehrzahl von 
o^ndungsgemaB ausgebildeten Borsten ausgestatlet, wobei 
die Borsten in geirennten Anordnungen vorgesehen sein 
konnen. Insbesondere kann eine solche Burste Borsten mit 
unterschiedlich profilierten, gummielastischen Schichten 
aufweisen. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger in der 
Zeichnung schematisch wiedergegebener Ausfuhrungsbei- 
spiele bcschrieben, die jeweils eine Borste in perspektivi- 
scher Ansicht mit Querschnitt zeigen. 

Die Borste 1 gemaB Fig. 1 weist einen Kem 2 aus einem 
biegeelastischen und knicksteifen Kunststoff, z. B. PA, PP 
oder PE, und einer den Kem 2 manielformig umgebenden 
gummielastischen Schicht 3, beispielsweise aus einem ther- 
moplastischen Elastomer, auf. In die gummielastische 
Schicht 3 ist ein Profil 4 in Form von lokal abgegrenzten, auf 
dem Umfang verteilten Vertiefungen 5 eingepragt. Die Pra- 
gung erfolgt gegen den harten Kem 2. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig, 2 ist die Borste 1 
nur auf einem Teil ihrer Lange mit dem in Fig. 1 gezeigten 
Profil gepragt, wahrend sie auf der restlichen Lange 6, die 
beispielsweise das befestigungsseitige Ende der Borste ein- 
schlieBt, unprofihert ist. Im iibrigen besteht sie wiederum 
aus einem Kern 2 aus einem harten Kunststoff, der gummi- 
elastischen Schicht 3 mit den eingepragten Vertiefungen und 
einer die Profilierung abdeckenden filmartigen Schicht 7, 
die sich der Profilierung anschmiegt, aber einen gewissen 
Glattungseffekt mit sich bringt. Beim Ausfuhrungsbeispiel 
gemaB Fig. 3 besteht die Borste wiederum aus einem Kem 2 
und einer nur bereichsweise aufgebrachten gummiela- 
stischen Schicht 3. Diese verlauft namlich auf dem Kem 2 in 
Form von Langsrippen, die durch Querpragen profiliert 
sind, so daB Vertiefungen 8 und warzenartige Erhohungen 9 
entstehen. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 4 ist die 
gummielastische Schicht 3 auf dem Kem 2 langsprofihert, 
wobei das Profil anlaBlich einer Koexlrusion oder durch 
Pragen erzeugt werden kann. Zusatzlich kann die gummiela- 
stische Schicht 3 durch Pragen erhaltene Vertiefungen ahn- 
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lich den in Fig, 1 und 2 dargestellten oder Queqjragungen 
wie in Fig. 3 aufweisen. 

Wahrend bei den Ausfiihrungsbeispielen gemaB Fig. 1 
bis 4 zumindest der Kern einen Kreisquerschnitt aufweist, 
zeigt 

Fig, 5 cine Borste, deren Kem 2 einen kreuzformigen 
Querschnitt 10 aufweist, wahrend die gummielastische 
Schichl 3 kxeisfbrmigen Querschnitt besitzt. Sie ist also im 
Bereich der Enden der Balken des Kreuzquerschnitts 10 am 
dunnsten. Dadurch sind scharf ausgepragte Widerlager ge- 
bildet, gegen die das Profil - wie mit den Pfeilen 11 ange- 
deutet - besonders gut gepragt werden kann. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 6 weist die 
Borste 1 wiederum einen Kem 2 mit Kreisquerschnitt auf. 
Die ihn umhiillende gummielastische Schicht 3 ist mit ei- 
nem Wellenprofil 12 gepragt. 

Fig. 7 zeigt eine gegeniiber Fig. 1 abgewandelte Ausfiih- 
rungsform, indem der Kem 2 aus vier Monofilen 13 besteht, 
die in Parallellage oder gezwimt sein konnen. Die gummi- 
elastische Schicht 3 umgibt den Kem 2 wiederum mit einem 
kreisformigen Querschnitt und weist auf ihrem Mantel die 
eingepragte Profiherung auf. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 8 weist der 
Kem 2 einen langgestreckten Querschnitt auf. Die gummi- 
elastische Schicht 3 ist mit gleichbleibender Dicke vorgese- 
hen, so daB sie dem Querschnitt des Keras 2 folgt und eine 
bandfbrmige Borste erhalten wird, die beispielsweise nur an 
ihren Schmalseiten mit einem gepragten Profil 4 ahnlich 
dem in Fig. 3 versehen ist. 

Die Borste gemaB Fig. 9 weist wiederum einen Kern 2 
und eine gummielastische Schicht 3 mit einer durch Pragen 
erhaltenen Profiherung 4 auf. In Abwandlung gegeniiber 
den zuvor beschriebenen Borsten ist die Borste 14 gemaB 
Fig. 9 quer zur Langserstreckung gewellt. 
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Patentanspruche 

1. Borste, bestehend aus einem Kern aus einem ver- 
gleichsweise harten, biegeelastischen Kunststoff und 
wenigstens einer Schicht aus einem gummielastischen 
KunsistofT, dadurch gekennzeichnet, daB die gummi- 
elastische Schicht (3) durch Pragen gegen den Kern (2) 
profihert ist. 
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2. Borste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die gummielastische Schicht (3) durch Warmpra- 
gen gegen den Kem (2) profiliert ist. 

3. Borste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die gummielastische Schicht (3) den 
Kern (2) mantelformig umgibt 

4. Borste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 die gummielastische Schicht (3) den 
Kem (2) bereichsweise umgibt. 

5. Borste nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kem (2) aus einem die Biege- 
und Knickfestigkeit der Borste (1) bestimmenden 
Kunststoff und die gununielastische Schicht (3) mit ih- 
rer Profiherung (4) aus einem die Oberflachenwirkung 
der Borste (1) am Objekt und die VerschleiBfestigkeit 
besununenden Kunststoff besteht. 

6. Borste nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kem (2) aus einem Kunststoff 
mit einer Shore-Harte D>45 und die gummielastische 
Schicht (3) aus einem Kunststoff mit einer Shore-Harte 
D<35 besteht. 

7. Borste nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kem (2) aus einem Kunststoff 
mit einer Shore-Harte D>65 und die gummielastische 
Schicht (3) aus einem Kunststoff mit einer Shore-Harte 
20<D<35 besteht. 

8. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kem (2) aus PE (Polyethy- 
len), PP (Polypropylen) oder PA (Polyamid) und die 
gummielastische Schicht (3) aus einem thermoplasti- 
schen Elastomer besteht. 

9. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gumniielastische Schicht (3) 
auf dem Umfang verteilte, lokal abgegrenzte Vertiefun- 
gen (5) aufweist. 

10. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gummielastische Schicht (3) 
ein in Ersu-eckungsrichtung der Borste (1) verlaufendes 
Profil (8, 9) aufweist. 

11. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gummielastische Schicht ein 
quer zur Erstreckungsrichtung (8, 9) verlaufendes Pro- 
fil aufweist. 

12. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf die profilierte gummi- 
elastische Schicht (3) eine sich an deren Profil (4) an- 
schmiegende, filmartige Schicht (7) aus einem weichen 
Kunststoff aufgebracht ist. 

13. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kern (2) aus einem Mo- 
nofil gebildet ist. 

14. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kem (2) aus mehreren 
Monofilen (13) gebildet ist. 

15. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kem (2) einen von der 
Kreisform abweichenden Querschnitt (10) aufweist. 

16. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die gummielastische 
Schicht (3) einen vom Querschnitt des Kems (2) ab- 
weichenden, insbesondere einen kreisformigen Quer- 
schnitt aufweist. 

17. Borste nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB die gummielastische Schicht (3) einen dem 
Querschnitt des Kerns (2) folgenden Querschnitt auf- 
weist. 

18. Borste nach einem der Anspruche 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kern (2) mit der 
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gummielastischen Schichl (3) quer zur Erstreckungs- 
richlung der Borsie (1) gewellt ist. 

19. Borste nach einein der Anspriiche 1 bis 18, da- 
durch gekennzeichnel, dafi der Kern (2) eine als Haft- 
vermittler fur die gummielastische Schicht (3) wir- 5 
kende Oberflachenstruklur oder eine enlsprechende 
Beschichtung aufweist 

20. Verfahren zur Herstellung von Borstenmaterial fur 
Borsten nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch 
gekennzeichnel, daB der Kern und die gummielastische lO 
Schicht als endloser Strang koextrudiert werden und 
die gummielastische Schicht bei laufendem Strang 
durch Pragen gegen den Kern profilierl wird. 

21. Verfahren zur Herstellung von Borstenmaterial fur 
Borsten nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch 15 
gekennzeichnel, da6 der Kern und die gummielastische 
Schicht als endloser Strang koextrudiert werden, der 
Strang gespult wird und die gummielastische Schicht 
beim Abspulen des Strangs durch Pragen gegen den 
Kern profiUen wird, 20 

22. Verfahren zur Herstellung von Borsten nach einem 
der Anspriiche 1 bis 1 9, dadurch gekennzeichnel, daB 
der Kern und die gummielastische Schicht als Strang 
koextrudiert werden, die Borste von dem Strang abge- 
langt und anschlieBend die gummielastische Schicht 25 
der Borste durch Pragen gegen den Kern profilierl 
wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 oder 22, 
dadurch gekennzeichnel, dafi die gummielastische 
Schichl mittels gegeneinander wirkender Pragewerk- 30 
zeuge profilierl wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 12 und 20 oder 21, da- 
durch gekennzeichnel, daB auf den profilierten Strang 
ein weicher Kunstsloff filmartig durch Extrusion, Tau- 
chen, Spriihen oder Aufschrumpfen einer Folic aufge- 35 
bracht wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 12 und 22, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB auf die proiilierte Borste ein weicher 
Kunststoff filmartig durch Tauchen, Spriihen oder Auf- 
schrumpfen einer Folic aufgebracht wird. 40 

26. Borstenmaterial, hergestellt nach dem Verfahren 
gemaS einem der Anspriiche 20 bis 25. 

27. Interdentalreiniger mil wenigstens einer Borste 
nach einem der Anspriiche 1 bis 19. 

28. Burste mil einer Mehrzahl von Borsten nach einem 45 
der Anspriiche 1 bis 19. 

29. Biirste nach Anspruch 28, dadurch gekennzeich- 
nel, daB die Mehrzahl von Borsten unterschiedlich pro- 
filierte gummielastische Schichten aufweisen. 
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